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Примером системного решения проблемы развития железнодо-
рожного транспорта является рост производства колес на Выксунском 
металлургическом заводе, входящем в объединенную металлургиче-
скую компанию ОМК. При проектной мощности линии штамповки и 
прокатки колес в 600 тыс. штук в год сегодня за счет модернизации  
Выксунский завод изготавливает 800…810 тыс. штук высококачест-
венных колес в год. Потребителями колес является РЖД – 2/3 всего их 
производства и несколько стран: США, Китай, Чехия и др. Темп 
штамповки на линии, состоящей из гидравлических штамповочных 
прессов силой 20, 35, 100 и 50 МН и раскатного стана конструкции 
УРАЛМАШ, равняется 30 секундам. При этом за счет использования 
новой колесной стали износостойкость колес повышена в 2 раза (до 8 
лет эксплуатации). Масса колеса – свыше 400 кг. 
С учетом того, что на Нижне-Тагильском металлургическом комбина-
те также изготавливают до 300 тыс. железнодорожных колес, суммар-
ный объем выпуска этих поковок составляет до 0,5 млн. тонн в год. 
Выксунский завод стал третьим предприятием в России, который ус-
тановил новый прокатный стан – 5000 и тем самым значительно уве-
личил производство, утяжеленных труб для газопроводов. 
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Прогрессивным способом пробивки отверстий при изготовлении 
гнутых профилей является валковая перфорация, которая наиболее 
эффективна при серийном производстве профилей похожей формы и 
размеров.  
На кафедре «Материаловедение и ОМД» УлГТУ разработано 
валковое перфорирующее устройство (рис.1, 2). Особенностью его 
является то, что ролики устройства выполнены сборными со вставны-
ми пуансонами 5, крепящимися винтами 6, нижний ролик 2 состоит из 
двух оснований с зажатыми между ними двумя ножами в форме усе-
ченной пирамиды 3 с углом скоса 1 – 30, и распорной втулки 4, позво-
